® Oj 



Patentamt 
European Patent Office 
Office europden des brevets 



© Verdffentllchungsnummen 

0 003 024 

Bl 



® 



europAische patentschrift 



@ Verdffentlichungstag der Patentschrift: 20.01 .82 
@ Anmeldenummen 78101597.9 
@ Anmelde tag: 07.12.78 



© inta»: B23Q 41/02. B65*G 47/48 



@ Flexibles Fertigungssystem. 



© PrioritSt: 1 1 .01 .78 DE 2800951 

@ Veroffentlichungstag der Anmeldung: 
25.07.79 Patentblatt 79/1 6 



@ Bekanntmachung des Hinweises auf die Patentertenung: 
20.01 .82 Patentblatt 82/3 

@ Benannte Vertragsstaaten: 
BE CH FR GB USE 

® Entgegenhaltungen: 
DE-A-1 809746 
DE-A-1 814452 
DE-A-1 814458 
DE-B-1 656643 
DE-B-1 930923 
DE-C-1 152 664 
US-A-3 140 669 

WERKSTATT UND BETRIEB 

108. Jahrgang, Heft 8, August 1975. 

Berlin 

P. NEUBRAND "Flexible* Fertigungssystem 
fur Getriebeteile" 
Seiten 481 bis 487 



@ Patentlnhaber: Gebr. Heller Maschinenfabrik 
GmbH 
, Postfach 1428 
D-7440 NOrtlngen (DE) 

@ Erfinden Haussmann. Herbert 
Wertackerstrasse 3 
D-7440 NQrtingen-Reudem (DE) 
Erfinder: Malar, Heinz 
Duttenhof erstrasse 33 
D-7440 NOrtingen (DE) 

« * 

@ Vertreter: Bernhardt, Klaus 

Reinlander & Bernhardt PatentanwaJte 

Orthstrasse 12 

D-8000 Mflnchen 60 (DE) 



Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die ErteHung des europaischen 
Patents Im Europaischen Patentblatt kann jedermann beim Europaischen Patentamt gegen das ertellte europSische 
Patent Einspruch elnlegen. Der Einspruch 1st schriftlich elnzurelchen und zu begrOnden. Er gilt erst ate elngelegt, 
wenn die Efnspruchsgebuhr entrichtet worden 1st (Art. 99(1 ) EuropaMsches Patentubereinkommen). 



Courier Press. Leamington Spa, England. 



1 



O 003 024 



2 



Flexibles Fertlgungssystem 



Die Erfindung betrifft ein flexibles Fertlgungs- 
system fur auf Paletten befestigte Werkstticke, 
bestehend aus einer Anzahl Bearbeitungs- 
maschinen, einer diese miteinander und einer 
Lade- und Entlade-Station verbindenden B 
Werkstuckpalettenfdrderanlajge, den einzelnen 
Werkstuckpaletten zuzuordnenden Kennzeich- 
nen, Lesestationen- zum Ablesen der Kenn- 
zeichen an den Ausfahrstellen und Elnrlch- 
tungen fur die Einstellung einer neuen Ziel- w 
adresse ("Werkstatt und Betrieb" 108 (1975) 
Heft 8, Seiten 48 1 bis 554). 

Bei dem bek8nnten Fertigungssystem dieser 
Art besteht das Kennzeichen aus einer festen 
Codierung und einer veranderlichen Codierung is 
an jeder Palette. Nach der Bearbeitung eines 
WerkstGcks In einer Bearbeitungsmaschine wird 
die veranderliche Codierung gefindert, indem 
einzelne kippbare Nocken umgestellt werden, 
daraus ergibt sich, ob die betreffende Palette, 20 
und damit das WerlcstGck, schon In einer 
Bearbeitungsmaschine war oder nicht. 

Ein solches Kennzeichen hat den Nachtell, 
daB an jeder Bearbeitungsmaschine eine Ein- 
richtung vorgesehen seln muB, mit der die Co- 25 
dierung geandert warden kann. Eine solche Ein- 
richtung erfordert einen betrachtlichen Aufwand 
an jeder Bearbeitungsmaschine. Ein solcher 
Aufwand laBt sich allenfalls noch vertreten, 
wenn dte Anderung der Codierung und damit 30 
die Einstellung der neuen Zieladresse sich 
darauf beschrfinkt. einzelne kippbare Nocken 
umzustellen, urn anzuzelgen, daB das Werk- 
stuck bere'rts die erste Zieladresse (Bearbeitungs- 
maschine) durchlaufen hat, 1st aber praktisch 35 
nicht mehr vertretbar. wenn das gleiche Werk- 
stuck in einer groBeren Anzahl von 
Bearbeitungsmaschinen bearbeitet werden 
muB. und vor allem, wenn das gleiche Werk- 
stuck nach einer Zwischenbearbeitung auf einer *o 
anderen Bearbeitungsmaschine nochmals zu 
einer Bearbeitungsmaschine zurQck muB, um 
dort nach einem anderen Programm bearbeitet 
zu werden. In diesem Falle genugt namllch nicht 
die einfache Information, daB das WerkstOck ** 
bereits die betreffende Bearbeitungsmaschine 
durchlaufen hat, sondern es muB nicht nur eine 
vollstindig neue Zieladresse, sondern auch das 
dort abzurufende Bearbeitungsprogramm in das 
Kennzeichen eincodiert werden. Mit anderen sc 
Worten bedeutet das, daB an Jeder 
Bearbeitungsmaschine eine Einrichtung vor- 
handen sein muB, mit der das Kennzeichen 
vollig neu programmiert werden kann, wozu 
naturlich gehort, daB an dieser Einrichtung auch 5 & 
das nachstfolgende Programm abgerufen und 
bei der Einstellung der neuen Zieladresse in das 
Kennzeichen eingegeben werden kann (DE — A — 
1 809 745). 

Allgemein veranderbare Kennzeichen und « 
Einrichtungen zu deren Veranderung sind be- 
kannt, neben den bereits erwahnten kippbaren 



Nocken belspielsweise magnetische Kenn- 
zeichen (DE — A — 19 30 923) oder ein-und aus- 
ruckbare Rnfier (DE-pA— 1 814 452). 

Allgemein haben verinderbare Kennzeichen 
daruber hinaus den Nachteil, daB sie belm 
Umlauf der Werkstucke auf der F6rderanlage 
versehentlich verSndert werden konnen, wo- 
durch erhebliche Stdrungen entstehen kdnnen, 
die bis zur schweren BeschSdigung einer 
Bearbeitungsmaschine gehen kdnnen, bel- 
spielsweise wenn das Endbearbehungs- 
programm abgerufen wird, ehe das Vorbear- 
beitungsprogramm durchlaufen ist. 

Es 1st bereits im Zusammenhang mit einer 
Transportanlage' ein Kennzeichen beschrieben 
worden, welches aus einer in mehrere 
Raststellungen drehbaren Trommel besteht, auf 
deren Urrrfang eine der* Zahl der Rast- 
stellungen gleiche Zahl von Kodlerzeilen 
angeordnet ist, in deren jeder eine vollstSndige 
Zieladresse darstellbar 1st (DE - PS 1 1 52 664). 
Die Trommel besteht bei dieser bekannten An- 
ordnurig aus ferromagnetischem Werkstoff, in 
deren Innerem eine Zeile von Magnetpaaren an- 
geordnet ist, wShrend eine Kodierzeile aus einer 
der Anzahl der Magnetpaare gleichen Anzahl 
von Lochem besteht von denen jedes Jewells 
einen der Magneton eines Paares freigibt so 
daB das Magnetfeld des betreffenden Magneton 
von auBen abfOhlbar ist, das des anderen des 
gleichen Paares Jedoch nicht. FQr ein flexibles 
Fertigungssystem ist dieses bekannte 
Kennzeichen nicht geeignet Zunachst reicht es 
bei einem flexlblen Fertigungssystem keinesfalls 
aus, nur die Zieladresse im Kennzeichen zu ko- 
dieren, mindestens in einem Tell der Falle 
mOssen noch zusStzliche Informatlonen einko- 
diert sein, die das in der nachsten Bearbeitungs- 
maschine durchzufQhrende Programm be- 
treffen. Femer kann ein einmal hergestelltes 
Lochbild in einer Trommel nicht mehr verSndert 
werden, so daB bei der kleinsten Anderung des 
Bearbeitungsprogramms die Trommel ausge- 
baut und eine neue angefertigt und eingebaut 
werden muB. Oberdies war bei der bekannten 
Anordnung ein Verdrehen der Trommel in belie- 
blger Richtung und um eine beliebige Anzahl 
von Raststellungen von Hand vorgesehen, es 
war also keine Einrichtung fflr die Einstellung 
einer neuen Zieladresse vorgesehen, wie sie bei 
einem flexiblen Fertigungssystem unumgang- 
lich ist, und es war vor allem keine Vorkehrung 
dafur getroffen, sicherzustellen, daB beim Ober- 
gang von einer Raststellung in eine andere 
zuverlassig nur die gewollte Raststellung und 
damit Zieladresse eingestellt wird. 

Es sind auch bereits flexible Fertigungs- 
systeme fur WerkstQcke bekanntgeworden, die 
sich von dem eingangs genannten darin un- 
terscheiden, daB keine Einrichtungen fur die 
Einstellung einer neuen Zieladresse vorgesehen 
sind, so daB das Kennzeichen unverandert 
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bleibt, bet diesen ist jedoch ein zentraler 
Prozessrechner erforderlich, der dafur ein- 
gerichtet Ist, den Lauf jedes einzelnen Weric- 
stuckes durch das ganze System zu ver- 
folgen und zu steueren. Das erfordert einen 
praktisch riicht vertretbaren Aufwand (DE — A — 
1 814 458). 

Aufgabe der Erfindung ist es deshalb, eln fle- 
xibles Fertigungssystem der eingangs ge- 
nannten Art derart zu verbessern. daft verander- 
liche Kennzeich und die zu deren Veranderung 
erforderlichen Einrichtungen an den einzelnen 
Bearbeitungsmaschinen uberflussig werden. 

ErflndungsgemSB wird dlese Aufgabe da- 
durch galdst, daB das Kennzeichen aus elner in 
mehrere Raststellungen drehbaren Trommel be- 
stent, auf deren Umfeng eine der Zahi der 
Raststellungen gleiche Zahi von Codierleisten 
angeordnet ist, in deren jeder eine vollstandtge 
Zieladresse einschlleBllch eventueller PrQf- 
zeichen darstellbar ist, dass zumindest ein 
Teil der Kodierieisten weitere Kennzelchnungen 
enthfilt und daB die Einrichtung fur die 
Einstellung einer neuen Zieladresse aus einem 
Schaltmechanismus besteht, der die Trommel 
jeweils selbsttitig urn eine Teilung aus elner 
Raststellung in die nichstfolgende weiterdreht. 

Die erfindungsgemaB vorgesehene Trommel 
weist keine veranderiichen Kennzeichen auf, so 

m mm 

daB die Gefahr einer versehentiichen Umco- 
dierung vdllig besehigt Ist, ein Schalt- 
mechanismus, der die Trommel jeweils in eine 
folgende Raststellung dreht, ist im Vergleich zu 
einer Einrichtung zur Anderung des Kennzeichens 
auBerordentlich einfach. Daruber hinaus kann 
eine solche Trommel so viele Zieladressen ent- 
halten, wie Raststellungen vorhanden sind, also 
fur praktische Bedurfnisse unbegrenzt viele, und 
es ist ohne weiteres moglich, neben der 
Zieladresse auch die erforderllche Prbgrammin- 
* formation Im Kennzeichen unterzubringen. Ge- 
eignete Codierleisten sind bekannt {vergl. bel- 
spielsweise DAS 15 56 643). 

Dadurch, daB die Trommel jeweils in einer 
Raststellung verrastet ist, Ist bereits- eine 
weitgehende Sicherheit gegen unbeabsichtigtes 
Verstellen erreicht Eine absolute Sicherheit 
kann gemSB einer Weiterblldung der Erfindung 
dadurch , .erreicht werden, daB die Trommel 
formschlussig In ihren Raststellungen durch Eln- 
griff von Rastzahnen festgelegt ist, die axial aus 
dem Eingrfff herausschiebbar sind, und daB der 
Schaltmechanismus eine die Rastzahne aus 
dem Eingriff herausschiebende Steuerbahn auf- 
weist. Durch eine solche MaBnahme ist 
gewahrleistet, daB die Trommel unter keinen 
Umstanden versehentlich aus der eingesteNten 
Stellung heraus verdreht wird. Die Rastzahne 
konnen dabei durch Federkraft und/oder 
Eigengewicht in den formschlussigen Eingriff 
gedrSngt sein. 

Grundsatzlich ist es moglich, fur ein Werk- 
stuck eine Trommel fest zu codieren und an der 
Werkstuckpalette anzubringen, wenn nSmlich 
die Werkstuckpalette speziell nur fur ein be- 
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stimmtes Werkstuck vorgesehen ist. Fur-den 
Fall, daB Anderungen des WerkstOcks berOck- 
sichtigt werden sollen und/oder daB die Pejette 
fur unterschiedliche Werkstucke geeignet ist, 
s wird zweckmaBigerweise jede Codierieiste zur 
auswechselbaren Aufnahme einer Reihe von 
Nocken, " Schaltbolzen, Magneten, optischen 
Markierungen oder dergleichen Kenn-^ 
zeichnungselement^n vorgesehen. Bel 
to Anderungen am Werkstuck braucht dann nicht 
die ganze Trommel ausgewechselt zu werden; 
es genOgt die Kennzeichnungselemento an der 
betreffenden Codierieiste bzw. den betreffenden 
Codierleisten auszuwechseln, bzw. zu findem. 
Die Lesestationen mussen naturlich, wie ubllch, 
zum Ablesen der gewahlten Kennzeich- 
nungselemertte geeignet sein. 

Urn ein Verschmutzen der Kennzeichen 
wahrend der Bearbeitung. etwa durch Spine 
oder Schmiermittel, zu verhindem, was be- 
sonders bei magnetischen und optischen Mar- 
kierungen wichtfg ist, weist zweckmSBigerwelse 
der Maschinentisch jeder Bearbeitungs- 
maschine eine Abdeckung auf, die die Trommel 
bei auf dem Maschinentisch befindlicher Palette 
vdllig abdeckt. 

Wenn eine solche Abdeckung vorgesehen 1st, 
ist es im allgemeinen nicht oder nur schwer, 
mdgltch, das Kennzeichen abzulesen, wenn die 
Palette sich auf dem Maschinentisch befindet 
Es ist deshalb erforderJich, die im Kennzeichen 
enthaltene Programmangabe fQr die Bear- 
beitungsmaschine, sowelt vorhanden, an einer 
anderen Stelle abzulesen. Dazu stehen mehrere 
36 Moglichkeiten zur VerfQgung, als praktisch 
gunstigste hat sich die Losung herausgestellt 
daB zwischen jeder zu einer Bearbettungs- 
maschine fuhrenden Ausfahrstelle und der be- 
treffenden Bearbeitungsmaschlne eine 
40 speichemde Lesestation zum Ablesen und 
Speichem von uber die Zieladresse hinaus In 
einer Kodierieiste enthaltenen Kennzelch- 
nungen angeordnet ist. Eine solche Lesestation 
nimmt die Programmangabe unmittelbar vor 
45 dem Einfahren des WerkstOcks in die Bear- 
beitungsmaschlne auf und hilt sle zum Abruf 
durch das Bearbeltungsmaschinenprogramm 

bereit, so daB der Abruf unmittelbar nach Been- 
digung der Bearbeitung des vorhergehenden 

so WerkstOckes erfolgen kann und bereits wfihrend 
der WerkstQckwechselzeit die Bearbeitungs- 
maschlne mit dem fQr kommenden Arbelts- 
gang bendtlgten Werkzeug bzw. Mehrspindel- 
kopf bestuckt werden kann. 

55 Die Erfindung soil anhand der Zeichnung 
nSher eriautert werden; es zeigen: 

Fig. 1 schematisch eine Aufsicht auf efn fle- 
xibles Fertigungssystem; 

Rg. 2 eine isometrische Ansicht einer Aus- 

60 fahrstelle der WerkstQckfdrderanlage des 
Systems nach Rg. 1 , die zu einer Bearbeitungs- 
maschine fuhrt; 

Fig. 3 eine Aufsicht auf eine erfindungs- 
gemSBe Kennzeichentrommel in Verbindung 

65 mit einer Lesestation; 
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Fg. 4 einen Langsschnitt durch eine 
erfindungsgemflfce Kennzeichentrommel In Ver- 
bindung mit einem Schaltmechanismus; und 

Fig. 5 einen Schnitt Ifings der Linie V— V in 
Fig. 4. 

In Fig. 1 fst ein flexibles Fertigungssystem mit 
drei Bearbeitungsmaschinen A, B und C und 
einer Werkstuckfdrderanlage D dargestellt. Die 
nicht dargestellten WerkstGcke werden in be- 
kannter Weise auf Paletten 1 1 aufgespannt und 
mit diesen in einer Lade- und Entladestation 12 
auf die Fdrderaniage D in ebenfalls bekannter 
Weise aufgegeben. Von dort laufen sie in eben- 
falls bekannter Weise im Sinne der Pfeile 1 3 auf 
der Fdrderaniage D urn. Vor jeder der drei Bear- 
beitungsmaschinen beifindet slch in der Fdrder- 
aniage D eine Ausfahrstelle 14, von der die Palette 
mit dem Werkstuck Jewells auf einen Schwenk- 
tisch 1 5 getangen kann, von dem sie wiederum 
zum Maschlnentisch 16 der zugehdrigen 
Bearbeitungsmaachine gebracht wird. Nach der 
Ankunft auf dem Bearbeltungstisch 1 6 und dem 
Verspannen erfolgt die Bearbeitung des Werk- 
stucks durch die betreffende Bearbeitungs- 
maschine nach einem vorgegebenen Pro- 
gramme anschlie&end wird die Palette mit dem 
WerkstOck Qber den Schwenktlsch 1 5 und die 
Ausfahrstelle 14 wieder in die Fdrderaniage D 
eingeschleust und Ifiuft welter zur nfichsten 
Bearbeitungsmaschine bzw. zur Entladestation 
12, wo sie aus der Fdrderaniage herausge- 
nommen wird. das bearbeitete Werkstuck abge- 
spannt und ein neues WerkstOck auf die Palette 
1 1 aufgespannt wird, die dann wieder In der 
Ladestation 12 auf die Fdrderaniage D auf- 
gegeben wird. En solches Fertigungssystem 1st 
bekannt und braucht deshalb hier nlcht nfiher 
erlfiutert zu werden. 

Im dargestellten AusfOhrungsbeisplel sind 
drei verschiedene Bearbeitungsmaschinen, eine 
Vielspindel-Bohrmaschine A mit auswechsel- 
baren Mehrspindelkdpfen, eine Frfismaschine B 
und eine Bearbeitungszentrum C mit automa- 
tischem Werkzeugwechsel vorgesehen. Eine' 

Erweiterung urn zusfitzllche Bearbeitungs- 
maschinen, sowohl gleichartige els auch ander- 
sartige, 1st erslchtllch ohne weiteres mdglich; 
der Ubersichtlichkeit halber sind jedoch nur die 
drei genannten Bearbeitungsmaschinen dar- 
gestellt. 

Urn echte Flexlbilitfit des Systems zu 
erreichen, 1st es notwendig, dafur Vorsorge zu 
treffen, dafc Jedes Werkstuck die Bearbeitungs- 
maschinen in beliebiger Reihenfolge anlaufen 
kann, und daft es vor allem mdglich 1st, das 
gleiche Werkstuck nach einer Zwlschenbear- 
beitung auf einer anderen Bearbeitungs- 
maschine nochmals zu einer Bearbeitungs- 
maschine laufen zu lessen, die das WerkstOck 
fruher bereits durchlaufen hat, um dort eine 
weitere, andere Bearbeitung durchzufuhren. 

Wie aus Fig. 2 ersichtlich ist, befindet sich, in 
Laufrichtung der Paletten 1 1 gesehen, vor einer 
Ausfahrstelle 1 4, eine Lesestation 1 7, an der ein 
Kennzeichen 18 an der Palette 11 ab- 



gelesen werden kann. Ergibt sich aus . dem 
Kennzeichen, daS die Pallette mit dem Werk- 
stuck der zugeordneten Bearbeitungsmaschine 
zuzuf uhren ist wird diese, sofem der zugehdrige 

5 Paletten-Wechseltisch 1 5 aufnahmeffihig ist, in 
der Ausfahrstation 14 angehalten und die Aus- 
fahrstation, wie durch Pfeil 19 angedeutet, um 
90° geschwenkt Die Palette 1 1 wird dann auf 
den Paletten-Wechseltisch 1 5 gefdrdert der 

to eine zweite Lesestation 20 aufweist. In der 
Lesestation 20 wird das Kennzeichen auf das in 
der Bearbeitungsmaschine durchzufflhrende 
Programm abgefragt und zweckmfiBiger- aber 
nicht notwendigerweise gepruft, ob die Palette 

16 tatsachlich fQr die zugeordnete Bearbeitungs- 
maschine bestimmt ist Diese Pro- 
grammkennzeichnung wird in bekannter Weise 
gespeichert und zum Abruf durch das Pro- 
gramm der angeschlossenen Bearbeitungs- 

20 maschine bereitgehalten. Der genaue Aufbau 
von Kennzeichen 18 und Lesestation 17 bzw. 
20 wird spater erlfiutert 

Nach Beendigung der Bearbeitung des 
vorangegangenen Werkstucks in der Bear- 

2$ beitungsmaschine wird dieses vom Ma- 
schlnentisch 16 auf den Schwenktlsch 15 
zurQckgefdrdeit, so da& die zugehdrige Palette 
die in Fig. 2 dargestellte Stellung einnimmt Das 
Kennzeichen 1 8 einer in dieser Stellung befind- 

30 lichen Palette befindet sich Qber einem Schalt- 
mechanismus 21, in dem das Kennzeichen 18 
zwangslfiuftg umgeschaltet wird, wie noch 
nfiher erlfiutert wird. Nachdem eder Schwenk- 
tlsch 1 5 mit einer oder zwei Paletten beladen 

36 , ist einer mit einem zu bearbeitenden WerkstOck 
vor der Lesestation 20 und/oder einer mit einem 
bearbeiteten WerkstOck gegenuber dem 
Schaltmechanismus 21, wird der Schwenk- 
tlsch 1 5 im Sinne des Pfeila 22 um 1 80° ge- 

40 schwenkt Das zu bearbeftende WerkstOck wird 
dann auf den Maschlnentisch , 1 6 gefdrdert 
das bearbeitete WerkstOck kommt In die 
Ausfahrstation 14, diese wird wieder ent- 
sprechend dem Pfeil 19 zuruckgeschwenkt 

45 und das bearbeitete WerkstOck kann Im Sinne 
des Pfeils 13 auf der Fdrderaniage D zur 
nfichsten Zieladresse, sei es einer anderen Bear- 
beitungsmaschine oder der Lade- und Entlade- 
station 12 weiterlaufen. Der Schwenktlsch 15 

60 wird anschlie&end im leeren Zustand wieder 
zurOckgeschwenkt, so dafi er wieder die in Rg. 
2 dargestellte Stellung einnimmt 

Wenn eine Palette auf den Maschlnentisch 
16 aufgespannt 1st befindet sich vor dem 

66 Kennzeichen 18 der Palette 1 1 eine Abdeckung 
23, die das Kennzeichen gegen Schmiermrttel, 
Spane oder andere Verschmutzungen schOtzt 
Wie aus Rg. 3 bis 5 hervorgeht besteht das 
Kennzeichen aus einer um eine zur Bewegungs- 

60 richtung der Palette (Pfeil 13) senkrechte 

Achse 41 drehbaren Trommel 25, die im dar- 
gestellten Ausfuhrungsbelspiel sechseckigen 
Querschnitt hat, es sind jedoch auch andere 
Querschnittsformen, wie Kretszylinder, mdglich. 
66 Am Umfang der Trommel sind Codierleisten 
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vorgesehen, von denen der Obersichtlichkeit 
halber in Fig. 3 nur eine einzige durch einen 
vorstehenden Nocken 26 angedeutet 1st. 
GemSB Fig. 4 weist jede Codierieiste Auf- 
nahmen 42 fur Steuemocken wie 26 auf, in die 
entsprechend den darzustellenden Kennzeichen 
vorstehende .Nocken wie 26 eingesetzt werden, 
bzw. nicht; in Fig. 4 ist die Trommel ohne 
eingesetzte Nocken dargesteilt. Die Anzahl der 
Aufnahmen 42 jeder Codierieiste hangt von der 
Anzahl der Zieladressen< und Programme ab, Im 
dargestellten Ausfuhrungsbeispiel sind zehn 
Aufnahmen 42 vorgesehen. Wie berelts 
erwShnt, konnen statt der Nocken auch endere 
Kennzeichnungsmittel verwendet werden, wie 
optische Kennzeichen; be! unmagnetischen 
Werkstoffen kommen auch Magnete In Frage. 
Die in Fig. 4 dargestellten Aufnahmen 42 
k6nnen auch als urn den Trommelumfang 
herumlaufende Nuten ausgebildet sein, so dafc 
der Angabe "Codierieiste" nur eine funktionelle 
Bedeutung insoweit zukommt, als damit eine 
zusammengehdrige Reihe von Nocken oder 

dergl. 

Kennzeichnungsmrtteln bezeichnet wird und 
nlcht notwendigerweise eine korperliche, von 
der Trommel trennbare Halterung fur 
Kennzeichnungsmittel. 

In Fig. 3 ist die Trommel 25 einer Lesestation 
17 gegenuber dargesteilt In der dargestellten 
Ausfuhrungsform weist dlese Lesestation 17 
zehn Schalter 27 auf, die betatigt werden, wenn 
eln Nocken wie 26 dem Schalter 27 beim 
Vorbeifahren gegenubersteht, die ubrigen 
Schalter bleiben unbetStigt Solche Lesesta- 
tionen sind bekannt und brauchen deshalb nicht 
naher beschrieben zu werden. Wenn an Stelle 
von Nocken 26 andere Kennzeichnungsmittel 
verwendet werden, wie Magnete, optische 
Kennzeichnungen oder dergl., muB die Leses- 
tation 17 entsprechend abgewandelt werden; 
auch solche Lesestationen sind bekannt und 
brauchen deshalb nicht erliutert.zu werden. 

I'm Innem der tr6rnmeF25 Ist eln Rastbolzen 
24 koaxial zur Achse 41 angeordnet. Er ist mit- 
tels einer Passfeder 39 mit der Trommel 25 ver- 
bunden, so daB er nur mit dieser gemeinsam 
verdrehbar, dieser gegenuber aber ISngs ver- 
schiebbar ist. Der Rastbolzen 24 tragt einen 
Zahnkr&rtz 28, der mit einem entsprechenden 
Zahnkranz 29 an einer an der Palette 1 1 befe- 
stigten Halterung 30 im dargestellten Ausfuh- 
rungsbeispiel sechs Raststellungen derfiniert. 
Der Rastbolzen 24 wird durch sein Eigenge- 
wicht und zusatzlich eine Feder 37 in diese 
Raststellungen gedringt, so daB er, und damit 
die Trommel 25, ungewollt nicht aus diesen 
Raststellungen herausgedreht werden kann. 

Bei axialer Verschlebung des Rastbolzens 24 
gegen die Wirkung der Schwerkraft und der 
Feder 37 wird er aus den Raststellungen 
herausgehoben, so daB anschlieBend die 
Trommel 25 mit ihm gemeinsam in die nachste 
Raststellung verdreht werden kann. Zu diesem 
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Zweck ist der Schaltmechanismus 21 
vorgesehen, der in Fig. 4 naher dargesteilt ist. 
Dieser weist eine in Richtung der Achse 41 heb- 
und senkbare Steuerbahn 31 auf,' deren 
Betriebsstellung durch zwel Mikroschalter 32 
und 33 angezeigt wird, die je." nach Betrfebs- 
stellung der Steuerbahn 31 mit Hilfe eines 
Nockens 34 betfitigt werden. In der ange- 
hobenen Stellung der Steuerbahn 31 ragt diese 
in den Laufweg der aus der Halterung 30 nach 
unten hervorstehenden Spitze des Rastbolzens 
24, so daB dieser aus seiner Ruhestellung ange- 
hoben wird und die Rastzahne 28, 29 euBer Ein- 
grlff gebracht werden. 

An der Steuerbahn 31 befindet sich eine 
Schaltrolle 35, die in der angehobenen Stellung 
gemaS Rg. 4 in den Laufweg elnes Schaltrades 
36 ragt. In der Halterung 30 drehbar gelagert 
und mit dem Rastbolzen 24 mittels einer 
Passfeder 40 drehfest aber Iflngs verschiebbar 

verbunden ist 

Wenn die Palette 1 1 im Sinne des Pfeils 13 
in Fig. 5 an einem Schaltmechanismus 21 
vorbeilSuft, dessen Steuerbahn 31 angehoben 
1st, lauft zunSchst die nach unten vorstehende 
Spitze des Rastbolzens 24 auf die Steuerbahn 
31 auf und wird durch diese angehoben, wie In 
Rg. 4 dargesteilt AnschlieSend kommt die 
Schaltrolle 35 an einem Zahn des Schaltrades 
36 zur Anlage und beim Weiterlauf dreht das 
Sch8ltrad 36 und damit der Rastbolzen 24 und 
die Trommel 25 urn eine Teilurtg, im dar- 
gestellten Falle 60°, weiter. AnschlieBend Ifiuft 
die Spitze des Rastbolzens 24 wieder von der 
Steuerbahn 31 ab und senkt den Rastbolzen 24 
in die nSchste Raststellung, die durch die Zahnk- 
rSnze 28 und 29 definiert Ist. Es ist dann die in 
Fig. 3 strichpunktiert bei 26' dargestellte 
Codierieiste an der Stelle, die in Fig. 3 durch die 
in durchgezogenen Unien dargestellte Co- 
dierieiste 26 eingenommen wird, so dafi beim 
Passieren der Palette an der nichsten Lesesta- 
tion dieser ein vollstindig neuer, Jedoch von 
vornherein festgelegter Code dargeboten wird. 
Diese Codierieiste enthfilt neben einer belie- 
bigen neuen Zieladresse (nachste Bear- 
beitungsmeschine bzw. Ladeund Entladesta- 
tion) auch eine Kennzeichnung fur das an der 
Zieladresse durchzufQhrende Programm, dh., 
eine Kennzeichnung fQr das in der durch die 
Zieladresse identiflzierten Bearbehungs- 
maschine durchzufQhrende Programm. Beides, 
Zieladresse und Programm, sind durch 
Einstecken von Nocken unverinderlich vorab 
festgelegt Eine Anderung kann lediglich gewollt 
erfolgen, wenn bewuBt der Rastbolzen 24, etwa 
durch einen geeigneten Schlussel oder eine ge- 
trennte Wechselstation ohne Schaltrolle 35 aus 
der Rastung herausgehoben und die Trommel 
2$ so verdreht ist, dafi dTe zu ahdemds codier- 
ieiste zug§nglich ist. Die Nocken 26 oder 
Sndem Kennzeichen konnen dann manuell aus- 
gewechselt werden, ein versehentliches Andem 
der Kennzeichnung Ist jedoch ausgeschlossen. 
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Patentanspruche 

1 . Flexibles Fertigungssystem fur auf Paletten 
befestigte Werkstucke, bestehend aus einer 
Anzahl Bearbeitungsmaschinen, einer diese mit- 
einander und einer Lade- und Entlade-Station 
verbindenden Werkstuckpalettenttrderanlage, 
den einzelnen Werkstuckpaletten zuzu- 
ordnenden Kennzeichen, Lesestationen zum 
Ablesen der Kennzeichen an den Ausfahrstellen 
und Einrichtungen fur die Einstellung einer 
neuen Zieladresse, dadurch gekennzeichnet 
daB das Kennzeichen aus einer in mehrere 
Raststellungen drehbaren Trommel besteht auf 
deren Umfang eine der Zahl der Raststellungen 
gleiche Zahl von Codierieisten angeordnet 1st, in 
deren jeder eine vollstfindige Zieladresse eln- 
schlieBlich eventueller Prufzeichen darstellbar 
ist, dass zumindest ein Tell der Kodierleisten 
weitere. Kennzeichnungen enthalt und daB die 
pnrichtung fur die Einstellung einer neuen 
Zieladresse aus einem Schaltmechanismus be- 
steht, der die Trommel Jeweils selbsttStig urn 
eine Teilung aus einer Raststellung in die 
nfichstfolgende weiterdreht 

2. Fertigungssystem nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Trommel form- 
schlussig in ihren Raststellungen durch Eingriff 
von RastzShnen festgelegt 1st, die axial aus dem 
Eingriff herausschiebbar sind, und daB der 
Schaltmechanismus eine die Rastzihne aus 
dem Eingriff herausschiebende Steuerbahn auf- 
weist. 

3. Fertigungssystem nach Anspruch 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Rastzihne durch 
Federkraft und/oder Eigengewicht in den form- 
schlussigen Eingriff gedrdngt sind. 

4. Fertigungssystem nach Anspruch 1 , 2 oder 
3, dadurch gekennzeichnet daB jede Codier- 
leiste zur auswechselbaren Aufnahme einer 
Reihe von Nocken, Schaltbolzen, Magneten, op- 
tfschen Markierungen oder dergi. Kennzeich- 
nungselementen vorgesehen ist. 

5. Fertigungssystem nach einem der 
Anspruche 1 bis 4, dsdurch gekennzeichnet 
daB der Maschinentisch jeder Bearbeitungs- 
maschine eine Abdeckung eufweist, die die 
Trommel bei auf dem Maschinentisch befind- 
licher iPalette vdlllg abdeckt 

6. Fertigungssystem nach Anspruch 5, da- 
durch gekennzeichnet, d8B zwischen Jeder zu 
einer Bearbeitungsmaschine fOhrenden 
Ausfahrstelle und der betreffenden Bear- 
beitungsmaschine eine speichemde Lesestation 
zum Ablesen und Speichem von uber die 
Zieladresse hinaus in einer Kodierleiste ent- 
haitenen Kennzeichnungen angeordnet ist 

Revendications 

1. Systeme de fabrication, d'utilisation 
souple, de pieces a usiner fixers sur des 
palettes, constitud d'un certain nombre de 
machines d'usinage, d'une installation de 
transport des palettes pour les pieces a usiner 



reliant ces machines entre elies et a un poste de 
chargement et de dSchargement, de signes de 
caracterisation associ^s aux palettes, de postes 
de lecture des signes de caracterisation aux 

6 endroits de sortie et de dispositifs destines a 
mettre une nouvelle adresse de destination, 
caract£ris6 en ce que le signe de caract6risation 
est constitud d'un tambour qui peut se mettre, 
en toumant suivant plusieurs positions ou il est 

w bloqui en rotation et a la pdriphdrie duquel II y a 
un nombre de barrettes de codage 6gal a celui 
des positions de blocage, barrettes dans 
chacuhe desquelles peut §tre representee une 
adresse compldte de destination, y compris des 

is signes eventuels de verification, au molns une 
partie des baguettes de codage contient 
d'autres signes de caracterisation et le dispositH 
destine d mettre une nouvelle adresse de 
destination est constitue d'un mecanlsme de 

20 manoeuvre, qui, cheque fols, fait toumer 
automatiquement le tambour d'une position de 
blocage a la suivante. 

2. Systeme de fabrication suivant la 
revendication 1, caract6rise en ce que le 

25 tambour est maintenu par compiementarite de 
forme en ses positions de blocage par la venue 
en prise de dents de blocage qui peuvent se 
degager suivant la direction axiale et le 
mecanisrhe de manoeuvre presente une piste 

30 de commande servant a degager les dents de 
blocage. 

3. Systeme de fabrication suivant la 
revendication 2, caract6ris6 en ce que les dents 
de blocage sont mises en prise par 

35 compl6mentarit6 de forme par une force 
eiastique et/ou par leur propre poids. 

4. Systeme de fabrication suivant la 
revendication 1 , 2 ou 3, caracteris6 en ce que 
chaque baguette de codage est pr6vue pour 

40 recevoir, avec possibilrte d'e change, une s6rie 
de cames, d'axes, d'elmants ou de repdres 
optiques ou d'autres elements de carac- 
terisation semblables. 

5. Systeme de fabrication suivant Tune des 
45 revendications 1 a 4, caract6ris6 en ce que le 

plateau de chaque machine d'usinage presente 
un cache, qui cache entierement le tambour 
lorsque les palettes so trouvent sur le plateau de 
la machine. 

so 6. Systeme de fabrication suivant la 
revendication 5, caracteris6 en ce qu'entre 
chaque endrott de sortie menant d une machine 
d'usinage et la machine d'usinage corres- 
pondante est interpose un poste de lecture 

55 et de memorisation, qui lit et memorise, 
par Tintermediaire des adresses de destination, 
des signes de caracterisation contenus dans une 
baguette de codage. 

60 Claims 

1. Flexible manufacturing system for 
workpieces affixed to pallets, comprising a 
plurality of processing machines, a workpiece- 
65 pallet conveyor system connecting such 
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processing machines with each other, and a 
loading and unloading station, identification 
means to be associated with individual 
workpiece pallets, reading stations for reading 
said identification means at the exits of said 
conveyor system, and means for encoding a 
new target address, characterized in that said 
identification means comprises a drum rotatable 
into a plurality of registering pdsitions, on the 
periphery of which drum there is disposed a 
plurality of code strips the number of which is 
equal to the number of registering positions of 
said drum, each of which code strips is adapted 
to represent a complete target address 
including possible parity characters, that at least 
a portion of said code strips includes further 
identifications, and that said means for 
encoding a new target address comprises an 
indexing mechanism which in each case 
automatically rotates said drum by one step 
from one registering position into the next 
following. 

2. Manufacturing system according to claim 
1, characterized in that said drum Is positively 
locked in Its registering positions by the 
engagement of notches which are adapted to be 



axially shifted out of engagement, and that said 
indexing mechanism includes a cam shifting 
said notches out of engagement 

3. Manufacturing systems according to claim 
5 2, characterized in that said notches are urged 

into said positive engagement by spring force 
and/or gravity. 

4. Manufacturing system according to claim 
1, 2 or 3, characterized in that in each coding 

w strip is adapted for removably receiving a series 
of cams, crank rods, magnets, optical markings 
or the like identification members. 

5. Manufacturing system according to any 
of the claims 1 to 4, characterized in that the 
machine table of each processing machine 
includes a cover covering said drum completely 
once the associated palette rests on said 
machine table. 

6. Manufacturing system according to claim 
5, characterized in that between each exit 
leading to a processing machine, and the 
respective processing machine, there is 
provided a storing reading station for reading, 
and storing of identifications contained in a 

2s coding strip exceeding the target address. 
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